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bei einer Temperatur gebracht wurde, bei welcher 
.. . . sich Aluminium mit dem Eisea legiert. Ein Uberzug 

Patentanspruche. V on verhaltmsniaBig genauer Dicke war jedoch hier- 

freiem Stahl gebildeten Scmcht, nut der eine JJJ*"™*^ das unstuck in eke PreBform 

zweite Scbicht und ferner eine drrtte S^cht ver- ^CXzum^Einspritzcn der Alunmthimschicht 

bunden werden, an die em aus Alumimum getal- ™&*&3*^£ n jLuraum aufwies. Dnrch die- 
deter Tragkorper angegossen ^r\ d ^ u " 11 10 ™ «2E?wSb nicht nur der Hohlraum ausge- 

gekennzeichnet daj die "J*^* S^aS da? BleehstUck entsprecbend der 

minium gebildete Schicht (5) mit der ersren ru w^suro w u Einspritzen aus- 

Schicht (3) in fester Phase metallurgtsch verbun- PreB ^onnverformt ^ch den ° Anwesenheit der 

denwMunddaBnntdieser^ g^^S^ 

wiederum in fester Phase metallurgist die dntte, 15 an sicn . ^S™f?Sf? * d Schichten ergeben ha- 

aus einer Weich- oder Hardodegierung daren ^g^^^fiSfao *»di die Art 

Schmelzpunkt unter dem Schmelzpunkt der Alu- ben. Dies* J™^^^^ und des PreB- 

miniumschicht Uegt, gebildete Schicht (7) verbun- des ^ Ausb^gensder sm3Bi ^MndUch 

den wkd, die vor dem AngieBen fos zum Sehmel- und ^Jf^^ ^ nur fir die Herstel- 

TvSS nach Anspruch 1, dadurch ge- lung von Einzelstucken (dsterreiehisehe Patentschnft 

k^^f^^T^difLS ^DerE^ 

und die dritte Schicht (7) eme Dicke von etwa * 5 ^^^J^ ^ ubrig ea ScMchteain 
0,02 bis 0,3 mm aufwe.st. SnSe^und rationeller Weise durch ein Verfahren 

miteinander verbunden werden, das sich auch fur 
eine kontinuierliche Durchfiihrung eignet. Dabei sol- 

■ 30 len die Zwischenschichteh, <Lh. die zweite und die 

dritte Schicht, so gewahlt werden, daB nur solche Le- 
gierungen gebfldet werden, die den Verbund von 

sten,ausrostfreiemStal^ sten Scbi cM: Schicht wiederum ht 

t^r^^Si^S^^S^ St^nSalurgisch die dritte aus einerWeich- 
bunden werden, an die em aus Aiumuu b Hartiotieeierung, deren Schmelzpunkt unter 

Tragkorper angegossen wird. . der Alunmiiumscbicht Uegt, ge- 

ETistbereits ein Verfahren bekannt urn em Ver- 40 dem -Jf^g^^. ^ die vor dem Angie- 

bundmetall aus Eisen oder Stahl und Aluminium m- bddete ^Schicht ^Jg^JXit ^ Das Aufbrin- 

te r Aufschmelzende;r^^ i^Sr ten^S ATuSum^chicht metallur- 

nun bekanntUch schmelzflussiges Alumimum mit den gen der dunne D . zweiten HinbUck auf die 

meisten MetaUen sehr stark reagiert und bei semer guch » ™f * g £S e m Aluminium von 

VerfestigungselirsprM^ « f^°^^^SBk mXltgische 

schichten bildet, wurde bier so vorgegangen, daB auf yorted JJurcn Ueren Auflag6 m fester Phase, 

die Eisengrundlage zunachst eine Zwischenschicht ^^^^S^^ner Weich- Oder 

aus einem Metall der Eisengruppe oder enter enfr- g^g^jJX Oxidbildung der Alumini- 

sprechendenLegierimgnutnimdestei^ H ^wt?^S^ verniindert. Es sei ferner er- 

gehalt und hierauf erne zweite Zwischenschicht aus 50 ^^^"tXSrVerbund in fester 

lilber oder dessen Legienmgen mit Kupfcr oder wahnt, dafl ; ^er g^* e ^AOm Auftra- 

Gold vor dem fliissigen Auftragen der Deckschicht ^^^S^^^SiStenden Schichtdik- 

aus Alumimum . Oder- JUimnninmlegierung aufge- gen und hmsichtlicb der e inzuQaucn 

tSS^r verhaltnisiBig teuer und msb^ondere ^ ^£ DraS auf eine Bodenvorplatte als 

^LttSVerfahren bekannt, urn Bimetallge- . Al 2 ^SiT^ & 

genstande durch AngieBen von Aluminium an em mgroBere jM e5ne Bodenplatte) 

mitAluniiniumlegierbaresEisenblechstuekzuerzeu- Fig.3 an %X^~ rl ^tent isL 

«en Vor dem AnrieBen wurde das Eisenblech mit die gemaBderErfmdunghergestellt ist. 
I W r4en^£nS-S iiberzogen. Dies ge- 65 In Fi^ l und ^^dSeSf^al 

schah dadurch, daB der zn iiberziehende Teil des platte gemaB ^ E rfmdimg dargesteUt die ateOan 

Blechstuckes kurze Zeit mit geschmolzenem Alumi- zes mit 1 bezeichnet 1st und drei Schichten, namucn 

Sm f Serem^Alu^nSllgierung in Beriihrung eine erste Schicht3, eine zweite SchiehtS und erne 
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dritte Schicht7, aufweist, die in fester Phase metallur- 
gisch in bekannter Weise miteinander verbunden 
sind, vvie es in den USA.-Patentschriften 2 691815 
und 2 753 623 beschrieben ist, auf die hiermit Bezug 
genommen wird. Die erste oder die Bodenschicht 3 5 
ist ein rostfreier Stahl mit einer glatten Boden- 
flache9, die mit Kleidern oder anderen zu biigeinden 
Gegenstanden. in Beriihrung kommt Die zweite oder 
die Zwischenschicht 5 ist aus Aluminium. 

Die dritte oder die Verbundschicht 7 ist aus einem io 
Verbundmaterial, insbesondere aus einem Hart- oder 
einem Weichlot. Mit besonderem Vorteil wird fiir die 
Verbundschicht 7 eine Zinklotlegierung verwendet. 
Die Verbundschicht 7 schmilzt bei einer niedrigeren 
Temperatur als die Schichten3 und 5. Die Hart- 15 
oder Weichlotlegierungen sind derart, daB sie mit der 
Zwischenschicht 5 einen Verbund eingehen konnen. 
Sie konnen im wesentlichen aus reinem Zink oder 
aus einer normalen Hartlotlegierung seiru Die Wahl 
der Hart- oder Weichlotlegierung hangt zum Teil von 20 
dem gewiinschten Schmelzpunkt der Verbund- 
schicht? und ferner von der endgultigen Verwen- 
dung des Mehrschichtmaterials ab. Die Schmelztem- 
peratur von Zink ist ungefahr 371 bis 426° C. Das 
Mehrschichtmaterial kann auch bei der Herstellung 25 
von anderen gegossenen Gegenstanden verwendet 
werden, bei denen harte Abriebflachen erforderlich 
sind. Zwar ist die relative Dicke der Schichten 3, 5 
und 7 derart, daB sie in weiten Grenzen entsprechend 
der besonderen Verwendung geandert werden kann, 30 
doch sei beispielsweise auf die folgenden giinstigen 
Werte hingewiesen: Dicke der Bodenschicht 3 unge- 
fahr 0,127 bis 1,651 mm, Dicke der Zwischen- 
schicht 5 ungefahr 0,025 bis 1,016 mm, Dicke der 
Verbundschicht 7 ungefahr 0,025 mm oder dunner 35 
bis 0,254 mm. 

Die Bodenvorplatte 1 wird in der gewiinschten 
Grofle und Form ausgestanzt, wie sie beispielsweise 
in F i g. 1 dargestellt ist. Diese hat beispielsweise zwei 
bogenfonnige Seiten 11 und 13, die sich zu einer 40 
Spitze vereinen, der gegenuber eine gerade Kante 15 
vorgesehenist. 

Nach der Bildung der Bodenvorplatte wird diese 
in eine Hdhlung einer GieBfonn mit der Verbund- 
schicht? nach oben eingelegt und auf eine Tempera^ 45 
tur vorgewarmt, die so hoch ist, daB die Oberflache 
der Verbundschicht 7 schmilzt. Wenn die Verbund- 
schicht 7 eine Zinklegierung ist, so ist die Vorwarm- 
temperatur ungefahr 371 bis 510° C, 

Wenn die Verbundschicht 7 mindestens oberflach- 50 
lich geschmolzen ist, wird ein geschmolzenes Alumi- 
nium in die GieBfonn iiber diese Schicht, beispiels- 
weise durch Einspritzen, eingebracht. Das Aluminium 
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fiillt dieGiefiform vorzugsweis&vollstandig aus, so daB 
sich die in Fi g. 3 mit 17 bezcichnete Tragerplatte er- 
gibt. Die GieBfonn hat eine fiir die Ausbildung des 
Oberteils der Tragerplatte geeignete Gestalt, so daB 
an dieser beispielsweise Ausnehmungen, wie bei 21 
angedeutet, angebracht sein konnen. Das Aluminium 
der Tragerplatte 17 wird in flussigem Zustand metall- 
urgisch mit der fliissigen Phase des geschmolzenen 
Metalls der Verbundschicht 7 kombiniert, wodurch 
sich eine Legierungsschicht bildet, die mit 19 be- 
zeichnet ist. Es ist wichtig, die Verbundschicht 7 vor 
dem EingieBen des geschmolzenen Aluminiums der 
Tragerplatte 17 zu schmelzen, da sonst der ge- 
wiinschte kraftige Verbund zwischen dem Material 
der Bodenvorplatte und der sich verfestigenden 
Tragerplatte 17 nicht eintritt. 

Die durch dieses Verf ahren gebildete Legierung 19 
hangt, abgesehen vom Alurninium der Tragerplatte 
17, von dem fiir die Verbundschicht 7 verwendeten 
Metall ab. In dem speziellen, hier angegebenen Bei- 
spiel ist die Schicht 19 eine Zink-Aluminium-Legie- 
rung, deren Zinkgehalt aus dem Material der Ver- 
bundschicht? und deren Alurniniumgehalt aus dem 
Material der Tragerplatte 17 stammt Es ergibt sich 
so, daB die genaue Zusammensetzung dieser Legie- 
rung sich iiber die ganze Verbundschicht 7 von 
Punkt zu Punkt auf der Oberflache derselben andern 
kanm Der metallurgische Verbund zwischen dem 
Alurninium der Zwischenschicht 5 und dem Alumi- 
nium der Tragerplatte 17 zeigt einen Obergang vom 
einen Metall zum andern ohne dazwischenliegende 
Risse oder Lunker. 

Das die Tragerplatte 17 bildende Aluminium kann 
in die GieBfonn mit verschiedenen Temperaturen 
eingebracht werden, wie beispielsweise im Bereich 
von 621° C bis ungefahr 732° G Die GieSformtem- 
peratur ist iiblicherweise im Bereich von ungefahr 
204° C bis 648° C. Das Einbringen kann beispiels- 
weise unter der Schwerkraf t bis zu einem Druck bis 
ungefahr 140,62 kg/cm 2 oder mehr erfolgen. Die 
Zeit, wahrend der die GieBfonn heiB gehalten wird, 
kann zwischen 5 und 30 Sekunden schwanken und in 
einigen Fallen auch langer sein. AnschlieBend wird 
die Bodenplatte auf eine Temperatur im Bereich zwi- 
schen 204° C bis 371° C abgekuhlt, bevor sie aus 
der GieBfonn herausgenommen wird. Eine Reini- 
gung des Materials der Bodenvorplatte 1 ergibt keine 
rnhlbare Verbesserung des metallurgischen Verbun- 
des zwischen ihr und der Tragerplatte 17. Sie kann 
deswegen so verwendet werden, wie sie gerade ist, 
d. h. gegebenenfalls mit 01 oder Fett auf ihrer Ober- 
flache. Hierdurch wird das erfindungsgemaBe Ver- 
fahren wesentlich vereinf acht. 
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